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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD824

ALAN El Sanatlari Teknolojis
DAL/ MESLEK Sanayi Nakisi

MODUL UN ADI Sanayi M akinesini Hazirlama

MODULUN TANIMI

Calisma ortamim hazirlama, sanayi makinelerinin gesitlerini, alt
ve Ust bolimlerini tamma, kullanilan iplik, kumas, telavb.
malzemeleri tamtma ve makineye takabilme konularinin
anlatildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

AN KOSUL

Desen Dlzeltme modul tnt almis olmak

YETERLIK

Sanayi makinesini islemeye hazirlamak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modl ile gerekli ortam saglandiginda ¢alisma ortaminmzi
hazirlayabilecek, sanayi makinelerini at ve tst bolimlerini ve
burada bulunan parcalar: taniyabilecek, gerekli iplik, kumas,
tela ve yardimci malzemeler hakkinda bilgi sahibi olacak ve bu
malzemeler secip makineye takabilecek, makineyi islemeye
hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
1. Atolyeyi kullamma hazirlayabileceksiniz.
2. Sanayi makinelerini gesitlerine gore st bol Gimuind
tamyabileceksiniz.
3. Sanayi makinelerini gesitlerine gére alt bdl imint
tamyabileceksiniz.
4. Makinenin ¢alisma sistemati gine uygun olarak iplikleri
makineye takabileceksiniz.
5. Teknige uygun olarak telayr makineye gerebileceksiniz.

6. Teknige uygun olarak kumagi: makineye gerebileceksiniz.




EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI
VE DONANIMLARI

Ortam: Atdlye

Donamm: Sanayi makineleri, makine parcalar ( mekik,
masura, igne ), tamir ve bakim malzemeleri, ¢esitli makine
aparatlar1, kumaslar, iplikler, telaar, disket

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modultn icinde yer dan her faaliyetten sonra, verilen 6l¢gme
araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Modul sonundaise kazandigimz bilgi ve becerileri 6l¢gmek
amaciyla dgretmeniniz tarafindan hazirlanacak 6lgme araglar
ile degerlendirileceksiniz.




Vi



GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Sanayi nakisi sektori, hizla degisen pazar ve rekabet kosullari nedeni ile strekli ve
dinamik bir gelisim icindedir. Bu 6zellikleri nedeni ile nakis sektdrd, kendisini devamii
olarak yeniliklere agrmis, degisen teknolojiye paralel, devamli degisim igerisinde olmustur.

Ozellikle hizla gelismekte olan bu sektorde rekabet bilyiik yogunluk kazanmakta ve
sektdriin korunmasi, rekabet giiclnin gelistirilmesi icin 6zel politikalar uygulanmaktadr.

Turkiye'de de son yillarda gelisen teknoloji nakis alamm da etkilemistir. Sanayi
nakisinin gunlik hayatimiza girmesi, kullandigimiz ev aksesuarlari, giyim stislemeleri
Uzerinde sik¢a kullamiimasi insanlarin yakin ilgisini cekmektedir. Bu baglamda calismalar
yapabilmek icin makineleri iyi tamimak, yapilacak ise uygun malzeme secmek ve makineyi
hazirlamak dnemlidir.

Bu moddul ile makineyi hazirlamada yapilacak islemler ana hatlar: ile anlatilmaktadir.
Uygulamalarimzi yaparken sizler kullanmis oldugunuz makinenin 6zelliklerini ve calisma
sistematigini dikkate alimz. Verilen uygulama fadiyetleri size 6rnek teskil edecek ve

yapacaginiz ¢calismalarda kolaylik saglayacaktir.

Bu fadiyeti basarnn ile tamamladiginizda sanayi makinelerini tamyarak isleme
yapabilmek icin makineyi hazirlayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

AMAC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda, atdlyeyi ¢caligma ortamina uygun olarak kullamma hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Bulundugunuz cevredeki nakis atolyelerini gezerek atolyelerde is glivenligi icin
anan 6nlemleri arastirimz ve sinif arkadaslarimzla paylasiniz.

1. CALISMA ORTAMINI HAZIRLAMA

1.1. Atdlyede Bulunan Aracg Gerecler

1.1.1. Araclar

A\

Sanayi nakis makinesi

Masura sarim makinesi

Iplik aktarim makinesi
Bilgisayar

Tarayici (scaner)

Y azict (printer)

CF kart ve okuyucusu

Utu

Igneler (dikis ve makine ignesi)
Kompresor

Tamir ve bakim malzemeleri ( tornavida, kontrol kalemi, pense vb.)
Makas

YV VYV VY Y YYVYYVYYVYY

1.1.2. Gerecler

> Isleme zeminleri( kumaslar, deri vb.)
> lIplikler (alt, Ust)
> Simler



Tela

Siisleme malzemel eri

Kéagit

Kalem

Depolama ve yedekleme tniteleri (Disket, CF kart)
Y apistirici

VV VYV VY

1.2. Atélye Diizeni
1.2.1. Yerlesim plam

> Makinenin Yerlesimi: Verimli caisma ortamim saglanabilmesi icin
makinelerin nem ve rutubetten uzak, 1siktan en verimli sekilde yararlanabil ecek,
ses yalitimi olan saglam bir zemin Uzerine yerlestirilmesi gereklidir. Makine
elektrigi toprak hatli prizden almalidir.

> Diger arag gerecler: Calisma ortaminin rahat olmast icin, makineler arasinda
( iplik aktarim makinesi, masura sarim makinesi vb.) kullamm kolaylig
saglayacak bosluklar olacak sekilde yerlestirilmesi dnemlidir. Tela iplik ve
diger malzemeler de uygun ortamlara konulmalidhr.

1.2.2. Temizligi

> Calisma ortaminin temizligi: Calisilacak Urinin kirlenmesini 6nlemek ve
calisan kisilerin sagligi icin ¢calisma ortanmnin temiz ve hijyenik olmast gerekir.
Aynica cikacak Orinin lekelenmemesi, makine ve diger araglarin verimli
calismasi agisindan da ¢alisma ortaminin temiz olmast 6énemlidir. Kimyasal
maddelerden yayilan zararli koku, kumas havlari, iplik tozlar: gibi maddelerin
ortamda kalmamasini saglayacak havalandirma sisteminin bulunmast ve
calistirnlmas: gerekir. Ortamin gunlik temizligi periyodik olarak yapilmalidir.
Asirt gurdltd kirliligine kars1 da gerekli 6nlemlerin alinmasi gerekmektedir.

1.2.3. Isiklandirma

Is glvenligi, saglik ve enerji tasarrufu icin giines enerjisinden yararlanacak sekilde
makinenin yerlestirilmesine 6zen gosterilmeli. Cok fazla veya az 1giklandirmadan kaginilip
yeteri diizeyde ve uygun acilarla aydinlatma yapilmalidir.



1.3. Calisma Ortaminda M eydana Gelebilecek Is Kazalari Ve
Alinmas Gereken Onlemler

1.3.1. igne Batmas:

Makine calisirken €, igne altina yaklastirilmamalidir. igne degisimi, iplik degisimi
esnasinda makinenin bagka biri tarafindan ¢aligstirnlmamasi icin gerekli énlemlerin ainmast
gerekmektedir. Alinacak Onlemlere ragmen igne batmast durumuyla karsi karsiya
kalindiginda 6ncelikle makine durdurulmalidir. Igne € veya parmaga batms durumda ise
battigi yerden cikarilmadan, igne makineden cikarilip dylece en yakin saglik kurulusuna
gidilmelidir. igne batan kisi, panik yapmamasi icin sakinlestiriimeye calisilmalichr. Is
yerindeki diger kisilerin igneyi ¢cikarmagirisimlerine engel olunmalidir. Aksi halde yaralinin
dahafazla zarar gérmesine neden olunabilir.

1.3.2. Elektrik Carpmas

Elektrik carpmasi durumunda ilk olarak acil stop diigmesi ile makine ya da elektrik
sateri kapatilmalidir. Makine ya da salter kapatilmadan kazazedeye dokunulmamalidir.
Akimin kazazededen dokunan kisiye de gegebilecegi unutulmamalidir. Makine Uzerine ve
ilgili yerlere uyar: levhalari asilmalidir. Elektrik salteri kolay ulasilabilir ve herkesin
gorebilecegi yerde olmal1 ve 1dak ellerle makineye ve prize dokunulmamalidir.

1.3.3. Makineye El, Sa¢ ve Giysilerin Sikismasi

Makinede calisirken uygun kiyafet giyilmeli ve asiri genis, dokimli kiyafetlerden
kacinilmalidir. Saclar toplu olmal1 veya bone ile kapatiimalidir. Kinye, bilezik, zincir, kolye
gibi takilar calisma esnasinda takilmamalidir. Bu tUr kaza ile karsilasildiginda panige
kapilmadan makine acil stop digmes ile durdurulduktan sonra sikisan giysi veya sag
makineden kurtarilmalidir.



UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Atolyenin  temizlik ve  duzenini

saglayinz.

» Calisma ortaminin temizligine dikkat
ediniz.

» Gerekli araglar1 hazirlayiniz.

» Veimli calisma ortam
bicimde diizenleyiniz.

olusturacak

» Gerecleri hazirlayiniz.

» Kaynaklar etkili ve verimli kullanmniz.

> Is glvenligi icin gerekli énlemleri alinz.

> Is guvenligine dikkat ediniz.




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz cahsmayr kendiniz ya da
arkadaslarinmizla degiser ek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

1 Atolyenin temizlik ve diizenini sagladinmz mi?

Gerekli araglar hazirladimz n?

Gerecleri hazirladiniz mi?

e DN

Is guivenligi icin gerekli énlemleri aldimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamam evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.



OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda, sanayi makinelerini ve Gst bolimini tanyabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Sanayi tipi nakis makineleri hakkinda bilgi toplayimiz ve bilgileri sinmiftaki
arkadaglarimzla paylasinmz.

2. MAKINENIN UST BOLUMU

2.1. Sanayi Tipi Nakis Makineleri

Sanayi tipi nakis makineleri bilgisayar ortaminda hazirlanan deseni hafizasina
kaydedip gerekli ayarlar yapldiktan sonraisleyebilen makinelerdir.

2.1.1. Ceyitleri
Makineler yaptigi islemeler cercevesinde cesitlere ayrilabilir.

> Sanayi tipi diuz nakis makines: Sarma, ¢in ignes, dikis gibi isleme
tekniklerini uygulayabilen ve degisik aparatlar takilarak ta isleme yapabilen
makinelerdir.

> Sanayi tipi suzeni makinesi: Suzeni isi yapan ¢ok basli makinelerdir. Diger
makinelere oranla degisik bir tasarimu vardir. Ust iplik takilmadan sadece alt
iplik ile caligmaktadir. Alt iplik, Ustte bulunan igne yardim ile zincir dikisi
yaparak islemektedir.



Resim 2.2: Slizeni apar atli makine

2.1.2. Sanayi Makinelerinin Ozdllikleri

Makinelerin ¢6zellikleri markalara ve modellerine gore degisiklikler gosterebilir. Her
makine ayn islemi yapabildigi gibi aparatlara uyumlu makinelere aparatlar takilarak farkl
islemeler de yapilabilmektedir. Makineler, isleme yapan kafa sayisi olarak da degiskendir.
Mevcut makingler 1, 4, 12, 15, 18, 45 isleme yapan kafa sayilarn vardir. Kafa sayisi
fazlalastikga kafa aralar daralir. Kasnak genisligi ise 40, 60, 70, 100 cm arasindadir. Sanayi
makinelerinin, marka ve modellerine gore ¢alisma devirleri farkli olabilir. Makineler 1000,
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1100, 1300 devirle galigabilir. Devir, bir dakikadaki igne batistylailgilidir. Makinelerin baz
modelleri, isledigi deseni de ekraninda gosterme 6zelligine sahiptir.

2.1.3. isleme aparatlari

Makineye istendiginde takilabilen veya cikarilabilen pargalara aparat denir. Aparatlar
yapmis oldugu islemler dahilinde adlandirilirlar.

> Lase dikim aparati: Zemin (zerine laseyi tutturmak icin sanayi nakis
makinesine takilan aparattir.

> Pul payet ve boncuk dikim aparati: Sanayi nakis makinesine takilarak isleme
yapilan zemin Gzerine pul ve boncuk islenmesini saglayan aparattir.

> Kordene dikim aparatri: Sanayi nakis makinesine takilarak zemin Uzerine
kordene dikmeye yarayan aparatlardir.

,,,,,,
‘‘‘‘‘‘‘‘
)

P pa—

Resim 2.3: Pul dikim apar ath makine

10



Resim 2.5: Lase dikim aparath makine
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2.2. Sanayi Makinesinin Ust Boltmii

> Sanayi Makinesinin Ust Boliimiinde Bulunan Pargalar ve Aparatlar

Ip yollar

Iplik ayar yerleri (tansiyon ve tansiyon yay1)
Ip okuyucusu

Kanca

Iplik takma yerleri (cardak)

Iptal kolu (kafa durdurma diigmesi)
Ikaz lambasi (ip sensor 1s131)
Lamba

Acmabutonu

Kapama butonu

Baski ayagi

Delici igne

Igne

Igne mili

Yaylar

Acil durdurma digmesi

Horoz

Kasnak

Kasnak mandal1

Ip toplayict

12



Resim 2.6: Sanayi makines st bolim

2.2.1.ip Yollar

Ipligin ignelere dizgin gelisini saglayan birimlerdir. Bazi makinelerde (izerine
numaralar konmustur. igneye giden ipligi takip etmekte kolaylik saglar.

2.2.2.iplik Ayar Yerleri (Tansiyon ve Tansiyon Y ayi)

Ust ipligin gerginligini ayarlamaya yarar. Her bir iplik icin 3 adet tansiyondan gegerek
igneye ulasir. Tansiyon Uzerinde bulanan yay, horoz vasitas: ile gevsemis ipligin miktarin
ayarlayarak caganoza verilen iplik miktarin sabit tutar ve gevsemeyi ortadan kaldirir.

2.2.3. ip Okuyucusu

Ipligin makine Uizerinde takil1 olup olmadigini gosteren birimdir. iplik kopmas: veya
takil1 olmamas: durumunda makinenin durmasin ve uyar: vermesini saglar.

2.2.4. Kanca

Ipliklerin igneye ulasim giizergadhinda diizguin olarak hareketini saglayan birimlerdir.

13



2.2.5. Iplik Takma Yerleri (Cardak)
Ip bobinlerinin Gzerine takilchgi gubuk seklindeki aparatiardir.
2.2.6. iptal Kolu (Kafa Durdurma Dugmesi)

Calistinlacak veya durdurulacak kafa icin kullamlir. istenilen durumlarda bazi kafalar
durdurularak daisleme yapilabilir.

2.2.7. ikaz Lambas (ip Sensor Is181)

Makine isleme yaparken makine kafasinin durdugunu ses ve 1sik uyarisi ile bildiren
bolimdiir. Makinede bulunan biitin kafalarda vardir. isleme yapilirken hata olan kafadan
uyari verir.

2.2.8. Lamba

Calisma esnasinda kolaylik saglamak igin kasnagin Uzerini aydinlatmaya yarayan
birimdir.

2.2.9. Acma Butonu

Makineyi calistirma icin kullanmlir. Makine markalarina gére konum ve sekilleri
farklilik gosterebilir.

Resim 2.7: M akine ¢alistir ma ve durdur ma butonlari

2.2.10. Kapama Butonu

Makineyi durdurma icin kullanilir. Makine markalarina gore konum ve sekilleri
farklilik gosterebilir.

2.2.11. Baski Ayag

Ignenin oldugu bélumdedir. isleme esnasinda asagiya inerek kumasin kaymamasim
saglar.
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2.2.12. Délici igne
Kumas Uzerine batarak delik agan birimdir.
2.2.13.igne

Alt ve ust iplikten yararlanarak makineye yiklenmis desenin islenmesini saglayan
metal araclardir. Degisik 6zellikte ve numarada igneler bulunmaktadir. igne secimi nakista
onemlidir. Yanlis igne secimi uygun olmayan dikisler, iplik kirilmast ve istenmeyen dikis
atlamalarina sebep olabilir. Bu sebeple igne segiminde isleme teknigi, zemin ve iplik dikkate
alinmalidir. igne yerine takilirken makinenin durdurulmasi, yerine dogru yerlestirilmesi ve
iyice sikistirildiktan sonra makinenin calistirllmasi gerekmektedir. Nakis makinelerinde
kullamlan igneler DBXKS5 seklinde kodlanr.

Resim 2.8: Makineigneleri

>  IgneCesitleri

o Sivri uclu igneler: Her tir kumas Gzerinde uygulanabilir. Dokuma
kumaslarda 0zellikle tercih edilir. 9 ile 14 numara arasi kalinliktaigneler
bulunur. SES harfleri ile kodlandirlir. NY ve KK ile kodlanan igne dibi
kisa olanlar1 davardir. Bu tur igneler gendllikle aplikeli islerde tercih
edilir.

o Bilye uclu igneler: Buignelerin ince ve orta uclular: da bulunmaktadir.
Orme kumaslarda kullanilir. 9 ile 14 numara arasi kalinhiktaigneler
bulunur. SUK harfleri ile kodlandirilir. NY ve KK ile kodlanan igne dibi
kisa olanlar1 davardir. Bu tur igneler gendllikle aplikeli islerde tercih
edilir.

o Brorer (delici igne): Ucu kuttlr. Kumasa delik agmak igin kullanilir.
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o Uzeri kesikli igneler: Daha ok 6zel islemelerde kullanilirlar. Makineye
alt ve Ust iplik takilmadan islem yapar. ignenin hareketi, zemin altina
yerlestirilen ek parcanin liflerini igne Uzerindeki kesiklerle zemin Uzerine
cikarir.

2.2.14. igne Mili

Ignenin asagi-yukart hareket etmesini saglayan birimdir. Uzerindeki vidamn
sikistirilmast ile igne sabitlestirilir.

2.2.15. Yaylar
Isleme esnasinda kullamlmayan ipliklerin karismamasi icin takildig: yaydir.
2.2.16. Acil Durdurma Butonu

Acil durumlarda( kaza, ariza vb.) makineyi durdurmak icin kullamlir. Makine
markalarina goére konumlar: ve sekilleri farklilik gosterebilir.

Resim 2.9: M akine acil stop butonu

2.2.17.Horoz
Isleme esnasindaipligin gerginligini ve gelisini ayarlayan parcadir.
2.2.18. Kasnak

Nakis makinesinde telay: veya isleme zeminlerini germeyi saglayan aparatlara kasnak
denir. Kasnak, makinede pantograf denilen bolume takilir.

Kasnaklar makinelerin Ozelliklerine gore sekil ve Olgl itibari ile degisiklik

gosterebilir. 40 / 60, 40/ 70, 100, 120 cm olcllerinde makine kasnaklar: vardir. Bazi
makinelerin kasnaklar1 sabit olup mandallar ile sikistirilirken bazilari da hareketlidir ve
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cikarihip takilabilir. Kumas ebadi ve desen biyukliglu kasnak seciminde Onemli bir
faktordir. Isleme kalites ve kumas, yanlis kasnaktan etkilenebilir.

Dikdortgen, yuvarlak, kare, silindirik ve sapka islemede kullanilan kasnaklar vardir.

> Dikdortgen kasnak: Daha blyik ve metreler halindeki kumaslarin
islenmesinde kullanilir ( perde, doseme kumaslar: vb. ).

> Dikili is kasnagr: Tek parga kumaslarin islenmesinde kullanilir ( pantolon
pacasi, badi 6n, tek pegete vb. ).

> Silindirik kasnak: Dikilmis ve kullamma hazir olan Urinlerin islenmesinde
kullanlir ( corap, eldiven, bilek band: vb.).

> Yuvarlak sapka kasnak: Dikilmis ve kullamma hazir olan Grinlerin
islenmesinde kullanilir ( sapkavb.).

Resim 2.10: Dikili is kasnag:

Resim 2.12: Yuvarlak sapka kasnagi
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2.2.19. Kasnak Mandalx

Kasnagin Uzerine yerlestirilen kumas ile telayr tutmaya ve gerdirmeye yarayan
elamandir.

Resim 2.13: Dikddrtgen kasnak ve mandal

2.2.20. ip Toplayia

Isleme bitiminde ipin, cengeli yardimiyla cekilip makas ile kesilmesinde kolaylik
saglayan birimdir.

NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin tst bolimleri, marka ve 6zelliklerine gore

degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine
teknisyenlerinden yardim aliniz.
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Igneyi Makineye Takma

Islem Basamaklar: Oneriler

> Ignetakarken arkadaslarinizi makineyi

» Makineyi durdurunuz. .
¢aligtirmamast igin uyarinz.

> Islenecek zemine ve teknige uygun igne

> 1gneyi hazirlayimz. secim yapiniz.

» Vidayerinden cikmayacak kadar
gevsetiniz.

> Igne mili Uzerindeki viday: tornavidaile
gevsetiniz.

> Igne, deligi veignenin oluklu yeri 6ne
gelecek sekilde igne miline
yerlestiriniz.

Resim 2.15: ignenin mile takilmas
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> Igne vidasini tornavida yardimyla
sikinmiz.

Resim 2.16: ignenin sabitlestirilmesi

> Ignenin hareket etmemesi igin elinizle
tutunuz.
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2.3. Makinenin Bilgisayar Ekrani BolUmu

Resim 2.17: M akinenin bilgisayar ekran bolimi

2.3.1. Ekran

Makinenin ana kumanda merkezi olarak da tammlanabilir. Makinenin isleme
yapabilmesi icin gerekli ayarlarin yapildig: birimdir. Islenecek desenin Gzelliklerini bu
birimden gorebilirsiniz. Makine marka ve cesitlerine gore degisik sekillerde ve 6zellikte
olabilir.

2.3.2. Ekrandaki Tuslar ve Gorevleri

> Disket sricisl veya CF kart slrucusi: Deseni okutmak icin disketin veya
CF kartin yerlestirilecegi birimdir.

> Cahstirma: Makineye gerekli ayarlar yapildiktan sonra islemeye baglamak igin
kullanmlan tustur.

> Durdurma: Gerekli durumlarda makineyi durdurmak icin kullamlan tustur.

> Desen okutma: Deseni makineye okutmak icin kullanilan tustur.

>  Igne sras verme: Desenin islenis durumuna gore, igneleri siraya koyma
isleminin yapildig: tustur.

> Kasnak ayari: Kasnagi desen pozisyonuna gére ayarlamak igin kullanilan
tustur. Desenin kasnak icinde islenmesini saglamak icin ayarlar buradan yapilir.

> Desen silme: Makine hafizasindaki deseni silmek icin kullanilan tustur.
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»  Arsivden desen cagirma: Makine hafizasindaki deseni ekrana getirmek icin
kullanilan tustur.

>  lleri ve geri alma: Isleme esnasinda veya diger durumlarda deseni ileri ve geri
amak ic¢in kullanilan tustur.

> Desen tekrary: Isleme yapilacak deseni yan yana veya degisik konumlarda
tekrar ettirmek icin kullanilan tustur.

> Devir artirma ve disirme tusu: Makinenin calisma devrini artirmak ve
distrmek icin kullanilan tustur.

> Kasnak hareket butonu: Makinenin kasnagin hareket ettirmek icin kullanilir.
>  Igne degistirme tusu: Kafadaki ignelerin istenilen konuma getirmek icin
kullanilir.

> ip kestirme tusu: Desenin herhangi bir zamaminda elle ip kestirmesinde
kullanlir.

NOT: Sanayi tipi nakis makinelerinin bilgisayar ekrami bolimleri marka ve
ozelliklerine gore degisiklik gosterebilir. Bu gibi durumlarda makinenin kullanma
kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden yardim alimz.

22



KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaglarinizla
degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir

1 Makineyi durdurdunuz mu?

2. lIgneyi hazirladimz mi?

Igne mili Uizerindeki viday: tornavidaile gevsettiniz mi?

Enl I

igne, deligi ve ignenin oluklu yeri 6ne gelecek sekilde igne
miline yerlestirdiniz mi?

5. Ignevidasin tornavida yardimiyla siktimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimizin tamanu evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda makinenin at bolimdnd tamyabileceksiniz.

CARASTI RMA )

> Makinelerin at boliminde bulunan parcalar hakkinda bilgi toplayimz ve sinif
arkadaslarimzla paylasinmz.

3. MAKINANIN ALT BOLUMU

3.1. Makinenin Alt Béliminde Bulanan Par calar

Resim 3.1: M akinenin alt bolimu

3.1.1. Caganoz

Ignenin ipini aip kendi etrafinda bir tur donduriip mekik ipi ile beraber kilit dikis
yapan elemandir.

3.1.2. Caganoz dislis

Caganoza, anamil Uzerinden hareket almasinm saglayan elamandir.
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3.1.3. Mekik

Masuramin icine takildigi, dikisin olusmasim saglayarak alt ipligi tagiyan ve
gerginligini saglayan kisimdir. Mekik; gbvde, mekik yapragi, vida, yaprak yay ve mandaldan
olugsan metal bir birimdir.

Resim 3.2: Makine mekigi

> Govde: Masuranin igine yerlestirildigi, Uzerinde de diger parcalar tasiyan metal
aractir.

> Mekik yapragi: Ipligin mekikten muntazam gelisini ayarlayan mekigin
birimidir.

> Mandal: Mekigi makineye takarken masuray: tutan ve makineye takilmasim
kolaylastiran parcadr.

»  Vida: Alt iplik gerginligini ayarlamada mekik yapragini sikistirmaya veya
gevsetmeye yarayan parcadir.

> Yay: Altipligin gelisini ayarlayan pargadhr.

> Masura ayarlayia yaprak yay: Makine ¢alisirken mekigin iginde masuranin
konumunu ayarlayan parcgadhr.

3.1.4. Masura

Alt ipligin sanldiktan sonra mekigin icine yerlestirilen aliminyum ya da demir
elemandur.
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Resim 3.3: Masura

3.1.5. Alt Iplik Tutucu
Dikisin baglamasi amnda alt ipin Ust iple kilitlenmesini saglayan birimdir.
3.1.6. Sabit ve Oynar Bicaklar
Makine plakasinin altinda bulunur. isleme bittikten sonra otomatik olarak devreye

girerek at ve Ust ipin kesilmesini saglar. Makasin devreye girmesi igin desen hazirlamrken
*iplik kesyadaiplik degistir* komutlarimn verilmis olmasi gerekmektedir.

Resim 3.4: Sabit ve oynar bicaklar

3.1.5. Makineyi A¢cma - Kapama Dugmesi

Makineyi agmak ve kapamak icin kullanmlir. Makinenin elektrikle olan baglantisim
saglar.
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3.2. Alt ipligi Makineye Takma

3.2.1. iplik Sarma Makinesi

Masuraaraiplik sarmak amac igin kullamlir. Masura sarim zamanina gore ayarlanan
veya masuralar icine doldurularak otomatik olarak saran ve elektrikle calisan sarim
makineleri bulunmaktadir. Makine 6zelligine gore, bazi makinelerin kendi Gizerinde masura
sarmayerleri de vardir.

Resim 3.5: M asura sar ma makinesi

3.2.2. Masuraya iplik Sarma

> Masuraya iplik sarilirken ipin masuranin her yerine esit sarilmasina 6zen
gosterilmelidir.

> Iplik masuranin tizerine gok siki veya bol sarilmamalidr.

> Iplik masura tizerinden tasmamalidir (iplik gelisini zayiflatir).

> Masuranin kapasitesinin % 80'i kadar at ipi sarilmalidir.

3.2.3. Masuray1 Mekige Takma

Masuray1, mekige yerlestirirken ipligin gelis yonu onemlidir. iplik, mekik yaprag:
yonine dogru takilmalidir. Mekik masuraya takildiktan sonra iplik, dnce mekik yapragindan
sonra da mekik yayindan gegirilmelidir.

3.2.4. Alt iplik ayar1 yapma

Alt iplik ayart mekik Uzerindeki vidadan yapilir. Vidanin sikilmas: veya gevsetilmesi
ile mekik yaprag: ipligin gelisini ayarlar. Alt ipligin gelisi, Ust iplikle orantili olmalidir.
Isleme ve kumas Ozellikleri, iplik ayar1 yapilirken g6z 6éninde bulundurulmalidir. Bazi
durumlarda st iplik islemenin tersine fazlaca gegebilir. Bu durum isleme ve kumag
Ozelligine baglidir.
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3.2.5. Mekigi Makineye Takma

Mekikler makineye elle takilabilir. Bazi makinelerin 6zellikleri geregi makine kendi
mekigini kendi de degistirme 0Ozelligine sahiptir. Mekik makineye elle takilirken mekik
yapragindan tutup caganoz icindeki yerine yerlestirilir. Mekigin caganoza tam oturup
oturmadigi kontrol edilmeden calistirilmamalidir.
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Alt Ipligin Makineye Takilmasi

Islem Basamaklar: Oneriler

» Masurayaaltipinizi sarimz.

Resim 3.6: Masura sarimi

> Ipin masuraya muntazam sarilmasina
Ozen gosteriniz.

> Ipligin gelisinin mekik yaprag: yoniinde
olmasina dikkat ediniz.

» Masuray1 mekige takiniz.

Resim 3.7: Masura takilr mekik

> Ipligi, 6nce mekik yapragindan sonra da
yaydan gegiriniz.

Resim 3.8: ipin mekik yaprag ve yaydan
gegisi
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» Altvedustiplik gerginligi, orantili
olmalidir. Alt ipligin gelisini, tornavida
yardimiyla yaprak Uzerindeki vidadan
ayarlayabilirsiniz.

> Ipligin masuradan gelisini kontrol
ediniz.

Resim 3.9: M ekik vidasi ayar1 yapma

» Mekigi, mandalindan ya da gbvdeden
tutarak caganoza yerlestiriniz.

Resim 3.11: M ekigin ¢caganoza takilmas
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz galismay: kendiniz ya da arkadaslarinizla
degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

1 Masuraya alt ipini sardimz nm?

Masuray1 mekige taktiniz mi?

Ipi 6nce mekik yapragindan sonrada yaydan gegirdiniz
mi?

4, Ipligin masuradan gelisini kontrol ettiniz mi?

Mekigi mandalindan ya da gévdeden tutarak caganoza
yerlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimizin tamanu evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.

31



OGRENME FAALIYETIi—4

AMAC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda makineye iplikleri takabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Sanayi makinesinde isleme yapmada kullanilan iplikleri arastirimz ve
aragtirmalarinizdan yola ¢ikarak katalog hazirlayip simif panosunda sergileyiniz.

4. IPLIKLERI MAKINEYE TAKMA

4.1. Ust iplikler

Elektronik nakis makinelerinde kullanmilan nakis iplikleri, giniimizde ayri bir sektor
olusturmustur. Iplikler, nakis endustrisinin beklentilerine uygun olarak Uretilmekte ve 6zel
tasarimlar da yapilmaktadir. Nakista beklenen renk parlakligi, elektronik nakis makinelerine
uygunlugu (yuksek devirlerdeki ) ve renk hasligi 6nemlidir. Piyasada ¢ok ¢esitli markalarda
renk, ton, kalinlik ve degisik 6zellikte olanlarim bulmak mimktnddr. Diger iplerde oldugu
gibi bu ipliklerde de kalinlik ve ton numaras: bulunmaktadir. Bukim kalinliklar: daipliklerin
farkl1 olan 6zelliklerindendir. Piyasada 2 ve 3 kat bukimltleri de vardir. Kalinliklar: 30- 40-
60 olarak numaralandirilir.

Ipin 9000 bin metredeki agirlig iplikte denye olarak ifade edilir. iplikleri, rutubetten
ve kot kosullarda depolamaktan kagimlmalidhr. Iplik sarim sekli, islemeye uygun olmalidir(
silindirik sarim ipler tercih edilmemeli, konik veya tek sonlu sarim ipler tercih edilmelidir.).
Nakis ipliklerinin lif yapilarina gore ¢esitleri bulunmaktadir.
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Resim 4.1: Ust iplikler

4.1.1. Cegsitleri

>

Trilobal polyester (stipersheen, polysoft): Lif yapisi itibariyle pamuk ipligine
gore parlak, viskon ipligine gére mat bir ipliktir. Kopma dayanimi pamuk ipi
ayarindadir. Makinede 95 derecede, klor icermeyen sicak suda, deterjan ile
yikanabilir. Genellikle yikama veya eskitme yapilacak nakisli mallarda
kullanlar.

Her tur nakis makinelerinde kullamlir ve degisik kalinlikta olanlarim
bulabilmek mimkindir. Yiksek filaman sayist ve 6zel bitim islemleri
sayesinde ideal yumusaklik ve parlakliga, yiksek renk ve yikama hasliklarina
sahiptir. Iplikler 30- 40- 60 numara gibi kalinliklarda tretilmektedir. Numaralar
buytdiikce iplik incelir. Ayrica 6zel bukiimlii olanlar: da vardir. Ozel bikiimle
iretilenler, dikis atlama ve kopma sorununu ortadan kaldirabilir. ince olanlar:
kicuk detaylar ve harf islemelerinde iyi sonuclar verir.

Flos, viskon, suni ipek: Iplik tirt, degisik adlarla amlmakla beraber temelde
aynidhir. Lif yamsindan dolay: parlak, yumusak, esnek gosterislidir. Fakat buna
bagli olarak bir merserize veya polyester iplige gore daha az dayaniklidir. Klor
icermeyen deterjanla makinede 111k suda, (40 derece) yikanabilir. Kurutulurken
nakasli Urtinlerin 1slak olarak Ust Uste bekletilmemesi dnerilir.

Y Uksek devirde calisan ¢ok kafal1 elektronik nakis makineleri icin tercih edilir
ve kusursuz parlakligi ile Unltdir. Degisik kalinlikta olanlari da mevcuttur.
Iplikler 30- 40- 60 numara gibi kalinhklarda Uretilmektedir. Numaralar
buyudikce iplik incdir. Kain olanlarin dolgunlugunun fazla olmasi, genis
adanlarda dikis sayisinin azalmasi ve Uretim siirecinin kisalmas: yoninden tercih
edilebilir. Kalin iplikler 6zellikle havlu, havli kumas, dosemelik kumaslar
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uzerinde iyi sonuclar vermektedir. ince olanlar ise daha gok ayrintil: islerde ve
ince kumaslardaiyi sonuclar verir.

Pamuk, merserize: Lif yams itibariyla merserize islemi yapilsa dahi mat bir
ipliktir. Nakista daha dogal bir gorintti saglar. Dayaniklilig1 viskona gore daha
fazladir. Makinede 90 derecede normal oranda deterjan ile yikama yapilabilir.
Uzun eyaf ve misir pamugundan Oretilir. YUksek seviyede asinmazlik ve
yiksek 1stya dayanma 6zelligi vardir. Asinmazlik 6zelligi ile polyester ipligin
calisma dzelligini saglayabilir.

Yun ve akrilik: Lif yapilarn yumusak, kaba ve mat ipliklerdir. Elisi havas
verilmek istenen nakislarda kullamlir. Kaba gorintslne karsilik yeterince
saglam degildir. Kopma ve 1siya karsi dayamm distktir. Makinede hassas
yikama program: segilerek ve yin deterjam kullanarak 1lik suda deterjanla
yikanabilir. Nakisli  dOrOnler, kurutulurken 1dak olarak GOst  Uste
bekletiimemelidir. Yiksek devirde calisan ¢ok kafali elektronik nakis
makineleri icin tercih edilir.

4.1.2. Ozdlikleri

A\

VVVV VYV VYV YVYYVYVYVY

Tyi bikiml,

Plrizsuz,

Saglam,

Y umusak,

Esit kalinlikta,

Fiziki 6zelliklerinden dolay: yeni ve renk tonu ayni,
Standart sertlikte,

Kaliteli bir gorinise sahip,

Kullanmlan igneye uygun,

Iplik, distk 1s1 bliztilme faktoriine sahip,
Dikise dayanikli,

Digumstiz,

Renk sabitligi olmalidhr.

4.1.3. Simler

iki degisik lif yapisina sahip ipligin birlestirilmesi sonucu uretilen ipliklerdir. Metalik
(gumus, bakir, adminyum, platin, atin) mazeme ile kaplandigi icin metal iplik de
denilebilir. Simlerin ici polyester, viskon ve flos; st kismi ise metalik malzeme ile kaplidir.
Farkli kalinliklarda olup degisik renk ve ton segenegi bulunmaktadir. 30- 40- 50- gibi
numaralar: varcir. Numaralar biyiidikce simlerin kalinlig: azalir. ince olanlar1 uygun desen
teknikleri ve uygun kalinlikta igne kullamldiginda sik ve ince dokunuslu kumaslarda ve
detayli desenlerde iyi sonuclar verir. 60 dereceye kadar yikanabilir.
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4.1.4. Ozdlikleri

Parlak,

Plrizsiiz,

Saglam,

Dikise dayanikli,
Dugumslz,

Renk sabitligi,

Esit kalinlikta olmasidir.

A\

YVV Y Y VYV

Resim 4.2: Simler

4.2. Ust Iplikleri Makineye Takma

Ust iplikler makineye takilirken makinenin calisma sistematigi goz 6niinde
bulundurulmalidir. Iplikler igne numaralan ve kumas Ozellikleri dikkate alinarak
takilmalidir. islemenin dizgiin ve makinenin verimli calismasi icin, iplik makineye dogru
takilmalidir. Iplik, siki ve sarma yonii sola dogru olmalicir. Caganoz sola dondigii icin (aksi-
saat yoninde) sol sarmaipler nakis esnasinda Ust iplik gevsemesini onler.

> Iplik sarma yénuniin kararlastiriimasi
o Ipligi her iki inizle tutun ve asagidaki resimde gosterilen yonde gevirin.
o Sarilan iplik ¢ozilmez iseiplik sol sarmadir.

Resim 4.3: iplik bikiim yoni
35



4.2.1. Ust iplik Ayar1 Yapma

Ust iplik ayarlar: tansiyondan yapilir. Ancak iplik yollari, iplik okuyucu, horoz da ayar
icin etkili olur. Iplikler takilirken kullanma talimat1 dogrultusunda biittin birimlerden teknige
uygun olarak gegmelidir. Ust iplik ayar1 yapilirken isleme yapilacak zemin ve isleme teknigi
g6z 6nune alinmalidir. Bazi durumlarda isleme ipligi ata gegebilir, bu sorun isleme teknigi
ve zeminden kaynaklaniyor olabilir. Ust ipligin alt iplikle olan orantisi dikkate alinmalichr.
Cok gergin veya bol olmasi, islemede aksakliklar ¢ikardig gibi zaman veis kalitesini etkiler.

>  Iplik Aktarim Makines

Ust iplikleri bolmek icin kullamlan makinedir. Makarada bulan iplikleri az miktarda
sarmak igin kullanilir.

Resim 4.4: iplik aktarim makinesi

4.2.2. Lase Aktarim Makines

Blyik makarada bulunan laseyi, aparata uygun kicik makaralara sarmak icin
kullanilir.

Resim 4.5: Lase aktarim makinesi
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4.3. Alt Iplikler

Islemenin altinda kaldig: icin bu ismi almaktadir. Alt ipliginin tek ve cift bukiml,
degisik renk ve kalinlik segenekleri de bulunmaktadir. Kesk elyaf ve polyesterden
Uretilmektedir.

Masura ve mekik kullanmay: gerektirmeyen, kendinden sarimli alt iplikleri de
Uretilmeye baslanmistir. Bu ¢alisma, Uretimde zaman kaybinin dnlemek agisindan dnemlidir.

Resim 4.6: Alt iplikler

4.3.1. Cesitleri

> Polyester alt ipi: Polyester malzemeden yapilan dayanikli bir iplik ¢esididir.

> Kesk elyaf alt ipi: Ana maddes polyesterdir. Kesik polyester liflerinin
bukilmesinden meydana gelmis sanayi nakisinda sikga kullamlan bir iplik
cesididir.

4.3.2. Ozdlikleri

A\

Iyi bukuml,

Purtzstiz,

Saglam,

Ayni kalinlikta,

Dikis dayaniklilig1 fazla,
Duglimsiiz olmasidir.

YV V VY VY V
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Ust ipligin Makineye Takilmasi

Islem Basamaklar: Oneriler

> Iplikleri secerken isleme ve kumas

> Islemeye uygun iplikleri seciniz. 6zelligini dikkate alimz.

> Ipliklerinizi makaraliklara (gardaga)
yerlestiriniz.

Resim 4.7: M akaralarin ¢ardaga
yerlestirilmes

> Iplikler, siki ve sarma yonii sola dogru
olmalidr.

> Ipligi birinci ip yolundan gegiriniz.

Resim 4.8: ip yolundan iplik gecisi

> Ipligi ip kanallarinda gegirirken, igne
numaraar verili kanallar: kullanimz.
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> Ipligi ilk tansiyonun deliginden ve gergi
pullarin arasindan daha sonra daikinci
delikten geciriniz.

Tansiyon
delikleri

Resim 4.9: Birinci tansiyondan ip gegisi

> Ipligi tansiyon pullan etrafinda

sardirmayinz.

> Ipligi ikinci tansiyonun deliginden ve
gergi pullarin arasindan daha sonra da
ikinci delikten gegiriniz.

Resim 4.10: ikinci tansiyondan ip gegisi

> Ipligi tansiyon pullar: etrafinda

sardirmayinz.

> Ipligi daha sonraip okuyucusundan
geciriniz.

Resim 4.11: ip okuyucusunda ipin gegisi

> Ipligi okuyucu etrafinda bir tur sarimiz.

> Ipligi 6nce gengelden daha sonrada
U¢Uinci tansiyondan ve ¢engelden

geciriniz.

Resim 4.12: ipin tansiyon ve tansiyon
yayindan gegisi
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> Ipligi tansiyon pulu etrafinda saat
yoninde bir buguk tur sarimz ve yaydan

gegiriniz.

> Ipligi ikinci ve tglncl ip yolundan
geciriniz.

> Igne sirasini dikkate aimz. Yanls ip
yolunu kullanmayiniz.

> Ipligi horozdan, dordiincii ve besinci ip
yolundan gegciriniz.

gy

Resim 4.13: ipin horozdan gegisi

> Ipligi igne milindeki cengelden veigne
deliginden 6nden arkaya dogru
geciriniz.

> Ipligi dogru numarali igneye geciriniz.

Resim 4.14: Ipligi igneden gegisi
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> Ipligin ucunu, ayak arasindaki delikten
gecirip yay arasina takinz.

Resim 4.15: ipligi igneden gegisi

NOT: Sanayi tipi nakis makineleri marka ve 6zelliklerine gore degisiklik gosterebilir.
Bu gibi durumlarda, makinenin kullanma kilavuzundan veya makine teknisyenlerinden
yardim alinz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz galismay: kendiniz ya da arkadaslarinizla
degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

Islemeye uygun iplerinizi sectiniz mi?

Iplerinizi makaraliklara (cardaga) yerlestirdiniz mi?

Ipi birinci ip yolundan gegirdiniz mi?

plwid P

Ipi ilk tansiyonun deliginden ve gergi pullarin arasindan
daha sonradaikinci delikten gegirdiniz mi?

5. Ipi ikinci tansiyonun deliginden ve gergi pullarin
arasindan daha sonradaikinci delikten gecirdiniz mi?

6.  Ipi dahasonraip okuyucusundan gegirdiniz mi?

7. Ipi 6nce gengelden daha sonra da tiglincti tansiyondan ve
gengelden gecirdiniz mi?

8.  Ipiikinci ve ticlincti ip yolundan gegirdiniz mi?

Ipi horozdan, dordincii ve besinci ip yolundan
gecirdiniz mi?

10. Ipi igne milindeki cengelden ve igne deliginden énden
arkaya dogru gecirdiniz mi?

11. Ipin ucunu ayak arasindaki bosluktan gegirip yay
arasina taktimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa dgrenme faaliyetine donerek
islemi tekrarlayimz. Cevaplarimizin tamanu evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

AMAC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam
saglandiginda teknige uygun olarak telayr makineye gerebileceksiniz.

ARASTIRMA

»  Tedar ve gesitleri hakkinda bilgi toplayarak, bu bilgileri ve numuneleri sinif
panosunda sergileyiniz.

5. TELAYI MAKINEYE GERME

51 Tea

Tela nakista netlik, dayaniklilik saglamak amaciyla kullamlan bir malzemedir. 1950°
lerin basindan bu yana kullamlimaya baslanilan telalar, nakislarin ve giysilerin ayrilmaz bir
parcast olmustur. Tela elyaf, polyester, kdgit ve kimyasal maddelerden elde edilir ve degisik
gesitleri bulunur. Baglica gesitleri;

5.1.1. Suda Eriyen Telalar

Suda, belli bir 1sida erimesi, kullanimdaki kolaylik ve alinan sonugtan dolay: tercih
edilen bir malzemedir. islemeler yapildiktan sonra, suda ¢oziindigiinden atik kalmaz.
Zeminsiz nakiglarda kullanmldigi gibi normal tela olarak da kullarmilabilir.

Islenecek nakisin olclsi kadar kumasin altina ya da Ustiine yerlestirilir. isleme
bittikten sonra nakisin disinda kalan biyik pargalar alinir, islemenin atinda kalan tela ise
yikamaicin 6zel isleme sokulur.

> Suda Eriyen Telalarin Kullamildigi Alanlar

. Orgii zemin ustiine: Orgli zeminin elastikiyetini korur, Ilave olarak 6rgii
zemindeki dikislerin kaybolmasin: onler.

o Terilen kumas Ustiine: Iimeklerin nakis siireci boyunca delinmesini
Onler.

) Klguk detayh, karmasik desenlerde: Dikkat gekici bicimde dahaiyi
nakig sonuclari amamizaizin verir. Zira dokumanin tizerine uygulanms
tela, kiclk dikislerin kumasta gézden kaybolmasin: onler.
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> Isiile Eriyen Telalar

Issya duyarli bir malzeme olup normal Gtl veya pres Gtl kullamlarak nakis
cevresinden temizlenir ve geriye yalmzca zeminsiz nakis kalir. Diger bir uygulamada ise
ince kumasin altina konularak daha siki parametre ayarlar ile islenir. Islemenin disindakiler
elle temizlenir ve islemenin atindakiler Gtileme sonunda kaybolarak net bir Uriin ortaya
cikarilabilir. Cok esnek kumaslar Uzerinde de uygulanabilir. Blzilme sorunlarini ortadan
kaldirir. Normal telaolarak da kullanilabilir. Nakisin altina ve Ustline de uygulanabilir.

Resm 5.1: Isileeriyen tela

5.1.2. Kagit Telalar

Ham maddesi k&git olan bu tela gesitlerinin, degisik 6lgl ve kalinlikta olanlar1 vardir.
Yiksek 1siya dayanimlar: yoktur. Isleme bittikten sonra makas ile zeminden kolaylikla
temizlenebilirler.

> Y apiskan Telalar

Sanayi nakisinda 6zellikle mobil aplike yapiminda kullanilan tela gesididir. Kumas
islenmeden ya da lazere gonderilmeden once 6zel bir makine ile yiksek 1sida aplike
kumasina yapistirilir. Mobil aplike, yerine monte edilirken kumasin arkasindaki k&git kismi
kaldirilir ve yapiskan kissm kumasa yapistirilarak tizerine isleme yapulir.

5.2. Ozdlikleri

Kégit, polyester, pamuk ve degisik kimyasalardan olusan malzemelerdir. Teldar,
genelde sanayi makinelerinin kasnak olculerine gore Uretilmektedir. Geniglik olarak 60, 70,
80, 90 cm ve daha buyik 6lcilerde bulmak mumkindir. Metrekarelerine gore de belli bir
gramaj agirlig1 vardir. Firmalar ihtiyag dogrultusunda, 6zel 6l¢lye ve gramaja gore de Uretim
yapabilmektedirler.



5.3. Telanin Nakastaki Yeri

Teldar, 6zelliklerinden dolay: nakista biyik kolayliklar saglamistir. Gerek kumasi
gliclendirme, gerek zemin olusturmada isleme kalitesinde biiyik etken olmustur.

Telamn kullamm amaci uygulandigi bolgede esnemeyi ve kirismayr onlemek, sekli
korumak, muntazam gorintl saglamaktadir. Ayrica gesitli kiclk parcalarin islenmesinde
yardimci zemin olarak da kullanmaktir.

Tela Uretiminde yapilan yenilikler, teknolojik gelismeler ile birlikte, nakista daisleme

teknigi ve Urin Uretme bazinda yenilikleri getirmistir. Su ve 1s1 ile eriyen teldar, yeniliklere
ornek olarak verilebilir.
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Telanin Makineye Gerilmesi

Islem Basamaklar: Oneriler

» Yapacaginiz urine veisleme teknigine | » Kumas kalinligint ve 6zelligini dikkate
uygun telayr seciniz. ainmz.

» Telay1 kasnak biyukl igiinde kesiniz.

» Kesilen telayi, makine kasnagi Uzerine | » Telayr muntazam yerlestiriniz. Bolluk ve
yerlestiriniz. kirisiklik olmamasina dikkat ediniz.

» Kasnak mandallarin karsilikli olarak
takinmz.

Resim 5.2: Telayr makineye germe
» Kasnak 6zelligini dikkate a1z

NOT: Tela, her isleme atinda kullanilmak zorunda degildir. Telasiz olarak daisleme
yapilabilir ( tdl gibi ¢ok ince dokunuslu kumaslarda).
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz galismay: kendiniz ya da arkadaslarinizla
degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir

1 Y apacaginiz Urine ve isleme teknigine uygun telayr segtiniz
mi?

2. Telay: kasnak biyukl igiinde kestiniz mi?

3. Kesilen telayr makine kasnag: Uzerine yerlestirdiniz mi?

4. Kasnak mandallarin karsilikli olarak taktiniz nm?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetinde ilgili
konuya geri donerek islemleri tekrarlayanz.
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OGRENME FAALIYETI-6

AMAGC

Ogrenme faaliyetinde kazandinlacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda teknige uygun olarak kumaslar: (zeminleri) makineye gerebileceksiniz.

ARASTIRMA

>

Islemede kullanlacak kumaslar ve diger zeminleri arastirarak bilgi toplayiniz
bu bilgileri simftaki arkadaslarimzla paylasiniz.

6. KUMASLARI (ZEMINLERI) MAKINEYE

GERME

6.1. Kumaslar

6.1.1. Cesitleri ve 6zellikleri

>

YV VvV

YV V V V

Y V

Keten: Keten lifinden dokunan parlak bir kumas tUridir. El tezgéhlarinda
dokunabildigi gibi fabrikasyon olanlar1 da vardir. Ornegin Ayancik keteni,
Bursa keteni, Rize keteni, Odemis keteni vb.

Patiska: Pamuk ipliginden Uretilen apreli bir kumastir. Yikanmaya elveriglidir.

Kadife: Pamuk, ipek, polyester ve keten liflerinden dokunan, yizeyi cok sik ve
kisa hav birakilarak dokunmus parlak ve kalin kumastir.

Pamuk saten: Pamuk liflerinden dokunan parlak ve dokiml i bir kumastir.
Poplin: Keten ve pamuk ipliginden stk dokunuslu ince bir kumastir.
Y Un tela: Y unle dokunan mat gorintsl U sayilabilen bir kumastir.

Kase: Yunle dokunarak kecelestirme isleminden sonra kumas ylzeyi
thylendirilmis kumastir.

ipek: ipek iplikle dokunan parlak, stk dokunuslu ve dokiimlii bir kumastr.

ipek saten: ipek lifinden retilen bir taraf1 parlak, bir tarafi mat ve dokimli bir
Kumastir.

Organze: ince ipliklerle dokunan sik ve diiz dokunuslu, seffaf, sert ve ince bir
Kumastir.

Tafta: Inceipek ipliklerle dokunan sert ve sik dokunuslu parlak bir kumastir.
Sifon: Bez ayag tekniginde ipek iplikle dokunmus ince seffaf bir kumastir.
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YV V V VYV

A\

Odemis ipegi: ipek iplikle dokunan az biikiimlii, parlak ve sert bir kumastir.
Tul: Cok ince, hafif, naylon ipliklerden dokunmus ag seklinde bir kumastir.
Terilen: Kimyasal ipliklerle dokunmus, ipligi sayilabilen bir kumastir.

Triko: Yunld, ipekli, pamuklu veya polyester ipliklerle dokunmus cesitli
kalinlik ve renk segenekleri olan 6rme kumaslardir.

Polar: Polyester ve yun liflerinden 6rme teknigi ile hazirlamp doku yizeyinin
sardonlama veya dinkleme denilen bir islemden gecirilmesi ile meydana gelen
kumaslardhir.

Kot: Pamuk liflerinden bezayagi veya dimi dokuma teknigi ile dokunmus,
degisik renk ve kalinlik secenekleri olan kumaslardir.

Penye: Pamuk veya polyester liflerinden 6rme teknigi ile hazirlanms, degisik
renk secenekleri olan kumaslardr.

6.2. Islemede Kullanilan Diger Malzemeler

6.2.1 Deri

Deri, suni ve dogal deri olarak ikiye ayrilir.

>

>

Dogal deriler: Hayvan Uzerinden soyularak alinip sepileme ve perdahlama
denilen islemlerden gectikten sonratabakalar halinde bulanan mal zemelerdir.

Suni deriler: Degisik kimyasallardan olusan metreler halinde bulunan, cesitli
renk ve kalinlik segenekleri olan malzemelerdir.

Kege: Tiftik ve yun ipliklerinin dovilerek sikistiriimas: sonucu elde edilen
kaba, dokusuz bir kumastir. Metre veya tabakalar halinde satilmaktadir.

Resim 6.1: Kege

6.2.2. Eva (Pufy)

Poliiiretan bir malzemedir. Imal edilis amaci nakis olmasa da daha sonradan nakista da
yaygin olarak kullanilmaktadir. Degisik renk secenekleri olan evalarin kalinlik farklari da
vardir. 2,5 - 3mm’ yi gegmeyen nakig bittikten sonra sarimin disinda kalan kismm kolaylikla
temizlenen bir ¢esit kimyasal kopuktlr. Sanayi nakisinda islemenin altina kabariklik ve
hacim vermek amaci ile kullamilmaktadir. Eva ile yapilacak islemenin deseni de siki
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parametre ile hazirlanmaktadir. isleme esnasinda zeminin tizerine konulur, makine islerken
eva desen etrafinda igne batisi ile yirtilir ve temizlenir. Bu anlamda, kullammimn kolay
olmasindan dolay1 tercih sebebidir. Evalar metre veya tabakalar halinde bulunmaktadr.

Resim 6.2: Eva

6.2.3. Jelatin

Plastikten dretilmis olup tabakalar halinde bulunan, seffaf yapisi olan malzeme
¢esididir. Havli veya havlu kumaslar islerken, kumas havlarinin isleme zemininin Gzerine
¢ikmamast igin zemin Uzerine konulan yardimci bir malzemedir.

6.2.4. Pul ve Payetler

Plastik malzemeden yapilmis olup 6zel makaralarda sarili olarak bulunmaktadir.
Pullarin ipe dizili ve ipsiz olarak ta cesitleri vardir. Bu tir malzemeler, 6zel aparath
makinelerde islenmektedir. Isleme ipligi de ozellik olarak farhcir. Seffaf iplik ile
dikilmektedir.

Resim 6.3: Pul ve dikim ipi Resim 6.4: ipe dizili pul
6.2.5. Boncuklar

Iplere dizili konumda bulunmaktadhr. Bu tir malzemeler 6zel aparath makinelerde
islenmektedir. Isleme ipligi de 6zellik olarak farklicir. Seffaf iplik ile dikilmektedir. Desen
ve Urtin 6zelligine gore, renkli ipliklerle dikilebilir.
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Resim 6.5: ipe dizili boncuk

6.2.6. Kordon

Pamuk veya polyester iplik Uzerine sim, flos ve polyester ipligin sarilmasi ile olusan
yardimci malzemelerdir. Ozel aparatli makinelerde isleme yapilabilir.

Resim 6.6: Kordon

6.2.7. Lase

Pamuk, polyester, flos iplikten Uretilen yassi sideme araglaridir. Degisik renk ve
kalinlik secenekleri de bulunan laseler, 6zel aparatli makinelerde her tir kumas Uzerine
uygulanabilir.

Resm 6.7: Lase
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6.3. Desen Baslama Noktasi

Makinenin islemeye baslayacagi noktadir. Kumas makineye yerlestirilmeden 6nce
kalip yardimu ile belirlenir. Ayni zamanda bu calismaya isaretleme de denir. Titizlik ve
hassasiyet isteyen bir islemdir. Y apilan isaretlemenin dogrulugunu, ¢ikacak isin kalitesini ve
hata oramm da etkileyecektir.

6.4. Kumas1 Makineye Germe

Germe, nakista 6nemli bir yer tutmaktadir. Germe islemi, kumasin makineye
yerlestirilmesi ile baslar ve germe islemi ile devam eder. Kaliteli Griin gikarmada kumasi
germe blyidk bir 6nem tasir. BlyUk kumaslar makine kasnagina gerilerek islenirken, kiicuk
kumaglar gerili olan telanin lzerine desen konumuna goére yerlestirilerek islenir. Kiglk ve
kaygan zeminler Uzerine islemeler yapilirken, zemin 0©zel yapistincilar ile telaya
yapistirilarak kaymasi onlenir.

Resim 6.8:Par ca kumasin makineye gerilmesi
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Kumag1 Makineye Germe

Islem Basamaklar: Oneriler

> Isleme yapacagimz kumas: hazirlayimiz. | » Kumasimzin (tll ve temiz olmasina
Ozen gosteriniz.

> Teld1 isleme yapilacak ise telay:
geriniz.

» Kumas Uzerinde desen baslangic
noktasin belirleyiniz.

Resim 6.9: Desen baslangic noktasi alma

» Sanayi nakisi seri Uretim oldugu icin
kiclk parcalar Uzerine isleme yapacak
iseniz baslangic noktasint kalip veya
sablon kullanarak belirleyiniz.

» Metrgj halinde kumas isleyecek iseniz

kumagsin Uzerinde baslangicim desene
gore belirleyiniz.

» Makinenin desen baslangic ignesini
asag1 indiriniz.

Resim 6.10: Desen baslangic ignesini indirme
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> Igne Uzerindeki cengeli parmaginizia
asagiya basiniz, baslangic ignes asagi
inecektir. Veya makine, modeline goére
otomatik olarak igneyi asag1 indirecektir.

» Kumas1 kasnak Uzerine baslangic
ignesinin dtinayerlestiriniz.

Resim 6.11: Kumasin yerlestirilmesi
» Kumas Uzerindeki isareti baslangic

ignesinin altina getiriniz.

» Kumas1 mandallar ile karsilikli olarak
geriniz veya  telanin Uzerine
yerlestiriniz.

Resim 6.12: Kumas yerlestirme

» Kuictk kumaglarda manda ile germe
yapmadan daisleyebilirsiniz.




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismay: kendiniz ya da arkadaslarimzla
degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet Hayir

1. Islemeyapacagimz kumas: hazirladimz ni?

2. Tela isleme yapilacak isetelay gerdiniz mi?

3. Kumas Uzerinde desen baslangi¢ noktasim belirlediniz
mi?

4. Makinenin desen baslangi¢ ignesini asagi indiriniz mi?

5. Kumas1 kasnak Uzerine baslangic ignesinin altina
yerlestirdiniz mi?

6. Kumast mandallar ile karsilikli olarak geriniz veya
telanmin Gzerine yerlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetinde ilgili
konuya geri donerek islemleri tekrarlayaniz.
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yaziniz.
1L
2. (
3.
4.
5 (
6. (
7.
8. (
9.
10. (
11,

MODUL DEGERLENDIRME

Bu modildeki tim uygulama faaliyetlerini ve modiliin sonundaki degerlendirme
testini ve uygulama sorusunu basar ile tamamladiysaniz bir sonraki modile geginiz

Asagidaki cimlelerin dogru olanlarin () icine D, yanhs olanlarin () igcine Y

JAlt iplik ayar1t mekik yapragimn tizerindeki vidadan yapulir.
)Ust iplikler makineye takilirken bazen iplikler ip okuyucudan gegmese de ol ur.

)Elektrik carpmasi durumunda makine ya da salter kapatilmadan kazazedeye

dokunulmamaldur.

)is yeri ortamu gok fazla isiklandirilmalidhr.

)Cdisirken rahat olmak icin asir1 genis ve dokuml i kiyafetler giyilmelidir.
)Devir ignenin 1dakikada batig sayisidir.

)Baski ayagi makinenin alt bolimundedir.

)Sanayi nakis makinelerinde kullanilan igneler DBxK5 ile kodlandirilir.
)Denye, bir ipin 9000 metredeki agirligidir.

)Telay1 gererken bolluk vermeliyiz.

Asagidaki coktan segmeli sorulara verilen cevaplardan dogru olani isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangis makinenin st bol imiinde bulunmaz?

A)
B)
C)
D)
E)

Tansiyon

ip yolu

Igne mili

Yay

Sabit ve oynar bigak
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12.

13.

14.

15.

Asagidakilerden hangis sanayi tipi nakis makinelerinde kullamlanignelerden
degildir?

A)  Sivriugluigne

B) Bilyeuclu

C) Dikisignes

D) Ddliciigne

E)  Uzeri kesikli igne

I) Telanin ve zeminin gerilmesini saglamak.

I1) Makinenin pantograf bdl Umine takilir.

[11) Desenin Gtllenmesini saglamak.
IV) Makinelerin 6zelliklerine gore sekil ve 6l¢l degisiklikleri gosterebilir.

Y ukaridakilerden hangileri kasnagin 6zelliklerindendir?

A) -1V
B) YadmzlVv
C) Yamzll
D) [I-ll-IV
E) Heps

Asagidakilerden hangisi igne takilirken dikkat edilecek hususlardandir?
A) ignedeligi ve oluklu yeri 6ne gelecek sekilde takilir.

B) Ignetakilirken delik yanagelir.

C) Ignevidas: elle gevsetilip sikilir.

D) Igneddligi ve oluklu yoni hangi tarafa gelirse gelsin fark etmez.
E) igneoluguyanagelir.

) Altiplik tutucu

I1) Caganoz dislis
[11) CF kart okuyucu
IV) ip sensorii

Y ukaridakilerden hangisi makinenin alt bolimunde bulunur?

A) -V

B) B. -V

© C. I-l-lI-1V
D) D. I-ll

E) E I-lI-IV
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16.

17.

18.

19.

20.

Kasnag1 desen pozisyonuna gére ayarlamak icin makinenin bilgisayar bol imindeki
hangi tus kullamlir?

A)  Caistirmatusu

B) Kasnak ayari tusu

C) Ignesirasi vermetusu

D) ileri - geri amatusu

E) Devir ayar tusu

Iplik sarim seklinde genellikle hangi tip sarim sekli tercih edilmelidir?
A)  Silindirik sarim

B) Cileseklinde sarim

C) Teksonlusarim

D) Duizsarim

E)  Hichiri

Asagidakilerden hangis at ipligin 6zelliklerinden degildir?
A) lyi bukimli

B)  Ayni kalinlikta

C)  Pirizsiz

D) Saglam

E) Dikis dayaniklilig1 az

Asagidakilerden hangisi telanin gérevidir?

A)  Nakisanetlik ve saglamlilik vermek

B)  Nakisi temizlemek

C) Islemeyi kabartmak

D) Kumasin gdzeneklerini kapatmak

E) Islemeyi sislemek

Asagidakilerden hangis islemede kullanilan yardimci malzemel erden degildir?
A) Kege

B) Karton

C) Deri

D) Eva

E) Lase
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21. 1) Kumas1 hazirlayinz.
1) Mandallar: takiniz.
[11) Telal isleme yapilacak ise telay: geriniz.
IV) Kumas Uizerinde desen baglangi¢ noktasini veriniz.

Y ukaridaki maddeleri kumasi makineye germedeki ilk Uc islem basamag: olarak

siralayiniz?
A) -l
B) Il
C) Yamzll
D) Yanzl
E) I-llI-IV
DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarini karsilastirimz. Cevaplarimz dogru ise
moduli tamamlamis oldunuz. Cevaplariniz da yanhislar varsa faaliyeti tekrar ediniz ve
ogretmeninizden yardim alimz.
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KONTROL LISTESI

Tamamlamis oldugunuz modilun sonunda bu kontrol listesini kendiniz yada
arkadaslarimzla degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayrr

Atolyenin temizlik ve dizenini sagladiniz mi?

Gerekli araglar hazirladimz n?

Gerecleri hazirladiniz mi?

Is glvenligi icin gerekli 6nlemleri adimz nmi?

Makineyi durdurdunuz mu?

Igneyi hazirladimz mi?

Igne mili Uzerindeki viday: tornavidaile gevsettiniz mi?

O Nl |~ NP

Igneyi deligi veignenin oluklu yeri 6ne gelecek sekildeigne
miline yerlestirdiniz mi?

0. Igne vidasini tornavida yardimiyla siktimz mi?

10. Masurayaalt ipini sardinmz m?

11. Masuray:r mekige taktiniz mi?

12.  ipi 6nce mekik yapragindan sonrada yaydan gegirdiniz mi?

13.  Ipligin masuradan gelisini kontrol ettiniz mi?

14. Mekigi mandalindan ya da gdvdeden tutarak caganoza
yerlestirdiniz mi?

15. Disketi veya CF kart1 yerine taktimz m?

16.  Deseni makinenin hafizasina yuklediniz mi?

17.  igne, renk siralamasim yaptimz mi?

18. Kasnak ayar1 yaptiniz mi?

19. Makinenin calisma devrini ayarladinz mi?

20. Islemeye uyguniplerinizi sectiniz mi?

21. Iplerinizi makaraliklara (cardaga) yerlestirdiniz mi?

22.  Ipi birinci ip yolundan gegirdiniz mi?

23. Ipi ilk tansiyonun deliginden ve gergi pullarin arasindan daha
sonradaikinci delikten gegirdiniz mi?

24. 1pi ikinci tansiyonun deliginden ve gergi pullarin arasindan daha
sonradaikinci delikten gecirdiniz mi?
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25. Ipi dahasonraip okuyucusundan gegirdiniz mi?

26. Ipi 6nce gengelden daha sonrada tiglincii tansiyondan ve
gengelden gecirdiniz mi?

27.  1Ipi ikinci ve Uglinci ip yolundan gegirdiniz mi?

28.  Ipi horozdan, dordincii ve besinci ip yolundan gegirdiniz mi?

29. Ipi igne milindeki cengelden ve igne deliginden 6nden arkaya
dogru gegirdiniz mi?

30. Ipinucunu ayak arasindaki bosluktan gegirip yay arasinataktinz
m?

31l. Yapacaginz Urtine ve isleme teknigine uygun telay: sectiniz mi?
32. Telay1 kasnak buyukluglinde kestiniz mi?

33. Kesilen telayr makine kasnag: Uzerine yerlestirdiniz mi?
34. Kasnak mandallarim karsilikli olarak taktimz mi?

35. Isleme yapacagimz kumasi hazirlacimz mi?

36. Teal islemeyapilacak isetelay: gerdiniz mi?

37.  Kumas Uzerinde desen baslangi¢ noktasini belirlediniz mi?

38.  Makinenin desen baslangi¢ ignesini asagi indiriniz mi?

39. Kumasi kasnak Uizerine baslangi¢ ignesinin atina yerlestirdiniz
mi?

40. Kumast mandallar ile karsilikl1 olarak geriniz veyatelamn
Uzerine yerlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Bu moduldeki tim uygulama faaliyetlerini ve moduliin sonundaki degerlendirme
testini ve uygulama sorusunu basari ile tamamladiysaniz bir sonraki module gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 D
2 Y
3 D
4 Y
5 Y
6 D
7 Y
8 D
9 D
10 Y
11 E
12 C
13 D
14 A
15 D
16 B
17 C
18 E
19 A
20 B
21 E
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KAYNAKCA

OZKAYA Mete, ME & KA MAKINA Konfeksiyon ve Nakis Makineleri Servis
Sorumlusu, Calisma Notlari.

COLAK Kamil, ME & KA MAKINA Konfeksiyon ve Nakis Makineleri Servis
sorumlusu, Calisma Notlar.

www.nerotekstil.Com

IRGAT Serhan, Burser Tekstil Firma Sorumlusu Derlemeleri.
MEGEP, Alan ve Dal Modiilleri, 2006.

NAKIS SAN, Nakis isleme San. ve Tic. Ltd. Sti. Calisanlar is Bas1 Egitimi
Notlari.

Y ARAN Erhan, Sanayi Nakis1 Derlemeleri.

Coats Endustriel Nakis kitab:

EUROSTITCH Dergisi

ALTEK Lammertz Industrial sewing machine needles

COATS iplik ve Dikis Teknolgjisi

CENGIZ Giilcan Sanayi nakis1 ve makine ders notlar. 2002- 2006
SWF Makine kullanma Kilavuzu

Barudan Makine Kullanma Kilavuzu

ZSK Makine kullanma kilavuzu

BALTA MEMET Oktay, AYB Firmas: Sorumlusu, Calisanlara Is Bas1 Egitim
Notlari.

http://www.tel patekstil.com
www.epiriler.com.tr
www.gunold.de
http://www.durak.com.tr/

63



